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rotating profiled cylinders. 

The thermoplastic envelope can bo formed from: 89% 
flour, 10% sugar, 1% salt , water i3 added and cooking 
/co-extrusion takes place at 100 bar and 150°C. 

Suggested compositions of filling are: 

(a) 70% fat, 20% fibre, 10% sugar, 

(b) 43% fat, 33% sugar. L6% fibre 6% meat, 3% other. 

EMBODIMENT 

The extrusion comprises an external envelope with 
a central body (3) and lateral ribs (4) the central body 
(3) contains the filling (2). The longitudinal cut is made 
within the ribs <4) . (9pp225BSBDwgNo2/5) 
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Bone shaped foodstuff for dogscomprSsing an external cerea 
bas^a outer and an internal fifljhg* 

An extrusion formed from a cereal envelope and an internal 
filling is produced by cookinc/co- extrusion. WhenTKe 
envelope is thermoplastic, the extrusion is cut longitudinally 
into segments in a manner such that the Cutting tool docs 
not penetrate the filling, and is simultaneously moulded. 

USE/ ADVANTAGE 

Nutritious bone shaped foodstuff with crunchy exterior 
and soft centre- *~ """"" 
The composition of filling can be varied. 

PREFERRE0 PROCESS 
1 cutnng or the extrusion is via two Mtftfrrlmftftfifirt 1 
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© Aliment pour chlens en forme d'os et procSde d'ototentton de cet alirnent. 

® Un boudin constitue d'une enveloppe externe a base de cereales et d'une garniture interne est realise par 
cuisson-coextrusion. Ensuite. aiors que f'enveloppe externe est encore thermoplastique. le boudin est decoup6 
et moule pour former I'os. 

fl est ainsi obtenu afiment pour chiens en forme d'os constitue d'une enveloppe externe t a base de 
cereales el d'une garniture interne 2. 
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La prrjsenie invention est relative a un aliment pour chiens en forme d'os et a un procede d'obtention 
de cet aliment. 

La predilection des chiens pour les os est bien connue. Par ailfeurs un aliment pour chiens doit 
satisfaire a certaines exigences nutritives. 
5 Differentes tentatives ont et£ faites pour proposer des aliments pour chiens pour satisfaire a cette 

double exigence de forme et de composition. 

On connait ainsi. par le document US 3 567 459. un procede* pour la realisation par extrusion d'aliments 
pour chiens ressemblant a des os dans lequel une masse thermoplastique. constitute d'une pate 
alimentaire aromatisee, est extrudee sous fa forme d T un boudin cylindrique qui est ensuite transforme, par 
w une technique non precisee, en un aliment ayant la forme d'un os. 

Ce document, limite a la realisation d'un produit ayant la forme externa d'un os realise* en pate 
alimentajre aromatisee. ne permet pas de realiser un produit ayant "'aspect d'un os tout en satisfaisant aux 
exigences de qualites nutritives. En effet, le produit extrude devant Stre thermoplastique. la pate qui le 
constitue doit permeltre cette propriete" et ne peut done lacilement satisfaire en meme temps a des 
rs exigences nutritives de composition qui iront a 1'encontre de ce caractere thermoplastique. Par ailleurs. II 
est connu qu'il est impossible d f extruder une masse dont la teneur en matiere grasse est superieure a 
quelques pour-cent. 

Or. il a 4te trouve qu'un aliment pour chien en forme d'os constitue d'une enveloppe externa a base de 
ceVeales et d'une garniture interne quelconque permettait de satisfaire a cette double exigence de forme et 
20 de qualites nutritives, la forme £tant obtenue grace aux proprietes thermoplastiques de I'enveloppe. les 
qualites nutritives resultant de la garniture. De plus, ce produit pnSsentant a I'exteVieur une texture 
crouslillante et a I'interieur une texture moelleuse. il est en lui meme beaucoup plus appetissant pour le 
chien qu'un os extrude' selon Tart anterieur. 

La pr£sente invention a ainsi pour objet un aliment pour chiens en forme d'os constitue d'une 
25 enveloppe externe en pate alimentaire el d f une garniture interne quelconque. 

II a par ailleurs ete* trouve* que ce produit pouvait etre realise par cuisson-coextrusion sous certaines 
conditions. 

Par cuisson-coextrusion. on entend un proc£de\ tel que decrit par exemple dans le document US 
3,480,445. dans lequel une enveloppe externe est extrudee sous pression avec une faible addition d'eau. 
30 Lors de cette operation, I'eau est vaporisee el I'enveloppe est cuite et. a la sortie de la filiere d'extrusion, le 
produit cuil s'expanse. Dans le meme temps, a I'interieur de I'enveloppe, une garniture quelconque est 
coextrudee. Dans I'art anterieur, le produit est ensuite ctassiquement refroidi puis coupe* en morceaux. 

On connait. par le document BP 178 878. un dispositif pour le d$coupage d'un boudin constttue d'une 
enveloppe externe en pate alimentaire et d'une garniture interne quelconque. Selon ce document, une 
35 bande convoyeuse transpose le boudin, au moins un couteau etant dispose* au-dessus de cette bande 
convoyeuse. Le couteau est anime d'un mouvement alternatif de haut en bas combing a un mouvement 
longitudinal dans le sens d'avanc£e du produit a d^couper. 

Mais, d'une part, ce document n'est pas relatif a un produit cuit et. d'autre part, il ne permet que de 
d£couper un boudin perpendiculairement a son axe. 
40 Or. les produits cuits coextrud4s ne peuvent etre assimiles aux produits obtenus par simple coextrusion 
qui doivent etre ensuite cuits pour donner un produit fini. En effet. les produits non cuits sont tres 
deformables. Ainsi. la compression de la garniture, qui accompagne inevitablement le de*coupage. enlraTne 
simplement un etirement de I'enveloppe qui permet a la dite garniture comprimee de Irouver la place 
necessaire En revanche, les produits obtenus par cuisson-coextrusion conduisent directement a un produit 
fini. Ainsi. le caractere plaslique d'un produit obtenu par un tel procede' est tres limite* et une compression 
de la garniture causee par un couteau ne peut etre totalement compensee par un etirement de I'enveloppe 
qui ne peut §tre que (aible. 

Enfin. I'art anteneur ne permet pas de realiser a partir d'un boudin coextrude des produits de forme 
quelconque. 

so La presents invention a done aussi pour but de resoudre ces problemes en permettant do realiser un 
ahment pour chiens en forme d'os obtenu par cuissc-n-coextrusion et constitue d'une enveloppe externe en 
pate alimentaire et dune garniture interne 

La presents invention a done aussi pour objet un procede pour la realisation d'un aliment pour chiens 
en forme d'os dans lequel un boudin. constitue d'une enveloppe externe en pate alimentaire a base de 

55 cereaies et d'une garniture interne, est product par cuisson-coextrusion puis, alors que I'enve'oppe est 
encore thermoplastique. ledit boudin est decoupe longitudmalement de telle manure que I'oulil de coupe 
ne peVietre pas dans la garniture, le boudin etant par ailleurs decoupe en segments perpendiculairement a 
sa longueur et simultanemenl moule. 
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Gr£ce a cette decoupe particuliere. I'oulil de coupe ne penetrant pas dans la garniture lors de fa 
decoupe Jongitudinale du boudin mais seulement lors de la decoupe perpendiculaire en segments, qui va 
individualiser les os. il est realise une compression minjmate de cette garniture qui demeure done a 
f'inte"r»eur de son enveloppe sans avoir tendance a s'6couler hors de cefle-ci. 
s D'autres caracteristiques et avantages ressortiront a la suite de la description qui va suivre falte en 
reference aux dessins annexes donnes seulement a titre d'exemples non limitatifs et parmi lesquels: 

- La Fig. 1 represente une vue schemstique en coupe partielle d'un os selon rinvendon 

- La Fig. 2 represente une vue en perspective avec coupe d'un boudin cuit coextrude avant decoupe. 

- La Fig. 3 represente une vue schematique d 1 un dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
to {'invention. 

- La Fig. 4 represente une vue de detail du dispositif illustre & la Fig. 3. 

- La Fig. 5 represente une vue schematique illustrant la ligne de decoupe d'un boudin coextrude\ 
Comma on le voit a la Fig. 1 un os selon ('invention est constitue d'une enveloppe externe t, en pate 

alimentaire & base de ce>6ales. et d'une garniture interne 2. Cet os a la forme d'un os long e'est & dire qu'il 
;5 est constitue d'un corps tubulaire. correspondant a la diaphyse d'un os veritable, et qu'il presents a 

chacune de ses extrSmiteS une tele, correspondant aux epiphyses d'un os veritable. 

Le precede pour realiser ce produit consiste essentiellement a fabriquer, par cuisson-coextrusion. un 

boudin constitue d'une enveloppe externe a base de cereales et d'une garniture interne. Ensuite. alors que 

I' enveloppe externe est encore thermoplastique. le boudin est d£coup£ et moule pour former I'os. 
20 Les proprietes thermoplastiques ne durant que quelques secondes apres la sortie du dispositif de 

cyisson-coextrusion. r operation de decoupe doit intervener dans ce court laps de temps. Alnsi. contraire- 

ment & I'an ante>ieur. la decoupe est realised avant le refroidissement du produit et non apres. 

Un exemple de composition thermoplastique d'une enveloppe externe pourra etre un melange de farine 

de ble\ de sucre et de sel, par exemple selon les proportions en poids suivantes : 

25 
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89% 


- Sucre 
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• sel 


1% 
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Ce melange est additionne de 5% a 20% d'eau. En effet. dans les conditions habitue/fes de cuisson- 
coextrusion, a une pression d'environ 100 bar et a une temperature de J'ordre do 150 *C ( il a ete trouve que 
cette addition d'eau constituail un bon compromis entre J'expansion a la sortie de la filiere d'extrusion et te 
caractere thermoplastique. 

:)s La garniture peut etre constitute d'un melange en poids de 70% de matures grasses, 20% de fibres, 
telles qu'un melange de larine et de son, et 10% de sucre. Une autre composition peut par exemple etre 
consttluee d'un melange en poids de 43% de matieres grasses, 33% de sucre. 15% de fibres. 6% de 
viande et 3% d'additifs divers. 

Selon un mode de realisation principal de ("invention, le boudin. & la sortie du dispositif de cuisson- 

-io coexlrusion, n'a pas une section circulate. En effet, comme illustre Fig: 2, le Doudin est constitue" d'une 
enveloppe externe 1 presentant un corps central 3. do section circulate ou eUiptique, et deux appendices 
lateraux radfalement opposes par rapport au corps central 3. Ainsi I'enveloppe externe 1 est constitute d un 
corps central 3 et deux nervures laterafes 4. le corps central 3 contenant la garniture 2. 

Ensuite le boudin est decoupe et moule en segments aywt la forme d'os. Pour cela. le boudin est 

/5 decoupe longitudinalement sur ces f lanes dans des zones ou il n'y a pas de garniture, afin de donner le 
profil d'un os en formant le corps tubulaire et les deux tetes, de meme le boudin est decoupe 
perpendicuiairement a sa longueur pour le decouper en segments moules en forme d'os. 

Dans le cas oil le boudin extrude est de la forme decrite a la Fig. 2. le boudin est decoupe 
longitudinalement dans ses nervures 4. dans »o cas ou le boudin extrude est de sectron circulate ou 

so elliptique. par exemple suite a un aplatissement prealable. la decoupe longitudinale est realisee dans les 
flancs du boudin en evitant de penetfer dans la garniture, il convient alors d'avoir une enveloppe d'une 
epaisseur suffisante. 

Pour la mise en oeuvre du precede selon I'invention. il est utilise un dispositif tet que decril a la Fig. 3. 
Ce d»spos«tif comprend un disposal de cuisson-coextrusion 5, tel que par exemple decrit dans OS 
5s 3.460,445. et on dispositif 6 de decoupe du boudin obtenu. Entre le dispositif de cuisson-coextrusion 5 et le 
dispositif de decoupe 6 peut etre interpose un dispositif d'aplatissement 7 du boudin, par exemple constitue 
d'un cylindre mobile en rotation auiour de son axe horizontal et perpendiculaire au sens d'avaocement du 
boudm. Une bande UanspOrteuse 6 peut etre prevue pour acheminer le boudin du dispositif de cuisson- 
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coextrusion 5 vers le dispositif de decoupe 6. 

Le dispositif de decoupe 6 est constitue de deux cylindres 9 et 10 superposes, d'axes horizontaux 
parade les perpendiculaires au sens d'avancemem de la bande transporteuse 8. 

Cornme illustre* a la Fig. 4. le cylindre superieur 9 presente. regulierement reparties a sa surface 
5 externe. des empreintes femeHes 1 1 en creux, d'un profil correspondant a la forme du produit final c'est a 
dire constitue d'une partie m£diane etroite et de deux extr6mit6s elargies, ^cartees radialement les unes 
des autres et separees par une surface 12 qui peut etre une portion de cylindre, chaque empreinte femelle 
1 1 etant limitee par une ligne d'arete 13 constitute par Intersection de la surface 12 et de rempreinte 1 1. 
Chaque empreinte femelle 1 f presente un ou plusieurs orifices 1 f 1 relics a une source de gaz sous 
to pression non representee. 

Le cylindre inferieur tO presente. regulierement reparties a sa surface externe. des empreintes males 
14. en relief. £cart4es radialement les unes des autres et separees par une surface en creux 15. De meme 
que chaque empretnte femelle 11, chaque empreinte male 14 presente une ligne d'arSte 16. Cette ligne 
d'arete 16 est d'un profil correspondant a la ligne d'arete 13 de I'empreinte femelle 11 qui lui fait face, 
is rempreinte male. pr^feVablernent, penetrant legerement a I'interieur de rempreinte femelle. 

Les deux cylindres 9 et 10 sont positionnes I'un par rapport a I'autre de telle maniere qu'une empreinte 
male soit toujours en vis a vis avec une empreinte femelle. leurs lignes d'aretes respectives etant ainsi en 
contact. 

II va maintenant etre decrit le fonctionnement du dispositif selon le precede de I'invention. 

20 Un boudin constitue" d'une enveloppe externe thermoplastique et d'une garniture est realise par le 
dispositif de cuisson-coextrusion 5. Ce boudin encore a I'etat thermoplastique, apres avoir £te* £ventuelle- 
ment aplati. est dirige vers le dispositif de decoupe par la bande transporteuse. 

Alors. le boudin est decoupe' par matricage entre une empreinte male et une empreinte femelle. La 
decoupe longitudinale s'effectuant sans que la ligne de cisaillement constitute par les deux lignes d'aretes 

25 ne pen&tre dans la garniture, la garniture ne peut s'ecouler hors du boudin. La decoupe du boudin en 
segments, r^alis^e perpendiculairement. uenere une boutonniere dans I'enveloppe externe puisque la ligne 
de cisaillement penetre dans la garniture. Mais, cette boutonniere est d'une ouverture tres limitee qui 
n'entratne pas d'^coulement de la garniture hors de son enveloppe. 

Sur la Fig. 5. les lignes de decoupe, tant longitudinale que perpendiculaire, sont indiqu£es sous la forme 

30 de fignes potntillees, les Irgnes de decoupe longitudinale etant referencees L et les lignes de decoupe 
perpendiculaire etant r£leVencees P. 

Dans le m£me temps le boudin etant comprime" entre les empreinles male et femelle, sa surface 
externe, constitute par I'enveloppe 1 thermoplastique, prend la forme de ces empreintes en moulant ainsi 
I'enveloppe selon une forme d'os. Plus particulierement. lors de la decoupe perpendiculaire. il est realise 

35 une legere compression de (a garniture qui tend a deformer I'enveloppe thermoplastique externe, au niveau 
des deux extremites du segment forme, enveloppe qui vient done se plaquer contre les empreintes male el 
femelle. Ainsi, meme si au depart le boudin presente deux nervures lateVaies, ces deux nervures 
disparaissent quand les deux tetes de I'os sont formees. Par ailleurs, comme on le voit sur la Fig.t. la 
garniture, [ors de la decoupe perpendiculaire tend a se dilator radialement en engendrant ainsi une 

•*o garniture qui est plus large au niveau des tetes de i'os final que dans le corps tubulaire de ce dit os. 

II est ainsi obtenu un anment pour cruens en forme d'os dont les qualites nutritives peuvent etre 
modifiees a volonte en fonction de la composition de la garniture et qui presente une enveloppe externe 
croustillante et une garniture interne moelleuse. 

Les cylindres 9 et 10 poursuivent leur rotation, les empreintes male et femelle se separant alors que les 

-js chutes generees par la decoupe sont elimmees. Le produit final encore pnsonnier dans I'empreinte femelle 
est ensuite expuis£ par injection d'air comprime par les orifices Ml. Cette expulsion par injection d'ajr a 
par ailleurs comme avantage de fixer, par le refroidissement qu'elle entraine. la forme du produit qui a alors 
perdu tout caractere thermoplastique 

so Revendications 

1. Aliment pour chiens en lorme d'os constitue d'une enveloppe externe (i) a base de cereales et d'une 
garniture interne (2). 

55 2. Precede pour la realisation d'un aliment pour chtens en forme d'os dans lequel un boudin. constitue 
d'une enveloppe (i) externe en pate atimentaire, a base de cereales. et d'une garniture interne (2). est 
produit par cuisson-coextrusion puis, alors que I'enveloppe (1) est encore thermoplastique. tedit boudin 
est decoupe longitudmalement de telle maniere que I'outii de coupe ne penetre pas dans la garniture 
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(2). le boudin etant par aiNeurs decoupe" en segments perpendiculairement a sa longueur et simultane- 
ment moule. 

Procede selon \a revendication 2 dans lequei le boudin est constitue d'une envetoppe externe (1) 
presentant un corps central (3) et deux nervures (aterales (4), le corps central (3) contenant la garniture 
\2). 

Procede se/on sefon la revendication 3 dans lequei la decoupe longitudinale est realisee dans les 
nervures lateVales (4). 
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